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Procede et dispositif de fabrication par extrusion d'un profile a section variable localement 



(57) L'invention concerne un process de fabrication 
par extrusion d'un profile (4) en au moins un materiau 
thermoplastique ou en caoutchouc, a section transver- 
sale variable localement suivant sa longueur, notam- 
ment d'un profit d*etancheit6 pour automobile, a Paide 
d'une extrudeuse (1) equipee d'une tete d'extrusion (2) 
et d'une filiere (3) appropriee. 



Selon Tinvention, on injecte lateralement dans la te- 
te d'extrusion (2) ou dans la filiere (3) une quantite ad- 
ditionnelle de^matiere thermoplastique ou de caout- 
chouc, a debit "et a pression d'injection reglables, que 
Ton ajuste en fonction des variations de section desiree, 
la matiere additionnelle venant adherer au materiau 
thermoplastique ou au caoutchouc du profile pour creer 
une modification locale de sa section. 
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La presente invention conceme un procede et un 
dispositif de fabrication par extrusion d'un profile en un 
materiau thermoplastique ou en caoutchouc, dont la s 
section transversale varie localement, notamment d'un 
profile d'etancheite pour vehicule automobile. 

De nombreux types de profiles d'etancheite sont 
connus dans la technique. 

En particulier, dans Industrie automobile, on utilise io 
notamment de facon extensive : 

des joints pour encadrement de porte, comprenant 
ha^tueHe^mune P^tie £ section en U, destined 
k coifferetpfncer un borcfsaillant de I'encadrement is 
de porte, et au moins un element tubulaire aftlnant^ ' 5 
a la partie formant pince et apte a se defonmer 6las- 
tiquement sous la pression de la porte, en position 
fermee de celle-ci, lorsqu'il est comprint entre cet- 
te porte et son encadrement ; — , u \ ^ , 20 

des joints pour encadrement d'une vitre mobile 
d'une porte, comprenant egalement une partie a 
section en U formant pincje, destinee a. coiffer et pin- 
cer un bord saillant de relfeadreme^fde ivMra,' et une 
partie dite coulisse; attenante a la partie formant 2S 
pince et ayant egalement une section transversale 
a profii en U, inverse par rapport au profil de la pin- 
ce, cette coulisse etant destinee a guider la vitre 
mobile au cours de ses deplacements, a la recevoir 
en position de fermeture et a assurer I'etancheite 30 
dans cette position. 

Pour plus de clarte, c'est a de tels profiles pour ve- 
hicules automobiles que Ton se referera plus particulie- 
rement, dans la suite de la presente description, mais 35 
I'invention n'est pas limitee, bien entendu, ace type de 
profiles et a leur application a I'industrie automobile. 

Les problemes rencontres avec les profiles d'etan- 
cheite utilises dans I'industrie automobile tieHHerit ' he? ' 
tamment a la forme des encadrements de porte et de 40 
vitre, qui presentent frequemment dans les angles de 
forts rayons de courbure, et aux jeux rencontres entre 
les portes ou les vitres et lejjrs encadrernents JI est ne- 
cessaire de compenser les efforts rencontre^au cours 
des mouvements de fermeture, enjonction de la posi- 45 
tioii Relative des profiles et du boftfsailiant ou de la 
feuillure dont ils sont solidaires, notamment dans les an- 
gles des encadrements de porte. 

Parmi les solutions utilisees pour repondre a ces 
contraintes, on peut mentionner : so 

la pose d'inserts, en certains emplacements des 
profiles, notamment dans les angles ; w _ 
I'injection d'une matiere plastique cellufaire, notam- 
ment d'une mousse de polyurethane, en certains ss 
emplacements determines du profile ; 
une modification locale de la section transversale 
du profile, notamment de la partie formant pince, ou 



du ou des profiles tubulaires attenants, ou encore 
des levres attenantes a une coulisse ou a une pin- 
ce. 

Pour mettre en oeuvre cette derniere technique, on 
utilise habituellejnent des dispositifs d'extrusion varia- 
ble, qui forirappersoit & une modification geometrique 
de la filiere, a I'aide de tiroirs mobiles, sort a un accrois- 
sement du flux de matiere dans Ja tete d'extrusion ou 
dans la filiere, par utilisation de clapets distributees. 

On peut aussi avoir recours a une elimination par-- 
tielle de la matiere du profile, apres extrusion de celui- 
ci, par decoupe localisee de ce profile. 

La presente invention vise, elie aussi, a faire varie r 
localement la section du profile au cours de la phase 
d'extrusion de celui-ci, en modifiant de facon judicieuse 
et reglable le debit de la matiere extrudee et/ou sa pres- 
sion dans la t£te d'extrusion ou dans la filiere, mais sans 
avoir recours a des clapets distributeurs ou a une mo- 
dification de la geometrie de la filiere. 

A cet effet, Pinvention a pour premier objet un pro- 
ceed de fabrication par extrusion d'un profile en au 
moins un materiau thermoplastique ou en caoutchouc, 
a section transversale variable localement, notamment 
d'un profile d'etancheite pour vehicule automobile, a 
I'aide d'une extrudeuse equipee d'une tete d'extrusion 
et d'une filiere appropriee, ce procede etant caracterise 
en ce que Ton injecte lateralement dans la tete d'extru- 
sion ou dans la filiere une quantite additionnelle de ma- 
tiere thermoplastique ou de caoutchouc, a debit et a 
pression d'injection reglables, pendant une duree regla- 
ble, que Ton ajuste en fonction des variations de section 
desirees, la matiere additionnelle venant adherer au 
materiau thermoplastique ou au caoutchouc du profile 
pour creer une modification locale de sa section. 

La matiere additionnelle injectee pourra etre identi- 
que a la matiere principale du profile avec laquelle elle 
vient en contact ou dtre differente de celle-ci, suivant les 
effets recherches. 

Lorsque Ton souhaite obtenir une modification par- 
tielle de la section, le flux secondaire de matiere addi- 
tionnelle est injecte de preference dans la filiere, qui se- 
ra naturellement adaptee pour recevoir la matiere addi- 
tionnelle et lui confeYer le profil desire, tandis que, lors- 
qu'on souhaite procedera une modification generate de 
la section, ce flux secondaire est injecte dans la tete 
d'extrusion. 

Le flux secondaire sera de preference injecte a 
I'aide d'une unite d'injection a vis pistonnante, a pres- 
sion et debit commandes, disposee lateralement par 
rapport a I'extrudeuse. 

L'invention a par consequent pour second objet un 
dispositif de fabrication par extrusion d'un profile en au 
moins un materiau thermoplastique ou en caoutchouc, 
a section transversale variable localement, notamment 
d'un profile d'etancheite pour vehicule automobile, ce 
dispositif comprenant une extrudeuse equipee d'une te- 
te d'extrusion et d'une filiere, et etant caracterise en ce 
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qu'il comporte une units d'inj^^^t a vis pistonnante 
d'une matiere thermoplastique additionnelle ou de 
caoutchouc, sous une pression et avec un debit regla- 
bles, pendant une duree reglabie, cette unite etant con- 
nectee lateralement a la tete d'extrusion ou a la filiere. 5 

L'unite d'injection a vis pistonnante pourra etre d'un 
type usuel. Elle pourra etre equipee de facon connue 
d'une tr6mie d'alimentation en materiau thermoplasti- 
que additionnel ou en caoutchouc a injecter dans la tete 
d'extrusion ou dans la filiere de I'extrudeuse. 10 

L'invention va etre decrite ci-apres de facon plus de- 
tainee, en reference aux dessins schematiques an- 
nexes, qui n'ont pas de caractere limitatif. Sur ces 
dessins : 

La figure 1 est un schema d'une premiere forme de is 
realisation d'un dispositif conforme a l'invention ; 

La figure 2 est un schema d'une seconde forme de 
realisation d'un dispositif conforme a l'invention ; 

Les figures 3 a 8 sorit des coupes transversales de 
profiles d'etancheite pour vehicules automobiles, pre- 20 
sentant des variations locates de section, r6alisables 
par le procede et le dispositif conformes a l'invention. 

On se r6ferera d'abord a la figure 1 , qui repr6sente 
un dispositif d'extrusion comprenant une extrudeuse 1 , 
equipee d'une tete d'extrusion 2 et d'une filiere 3, pour 25 
la fabrication d'un profile 4 en mature thermoplastique 
ou en caoutchouc. 

Cbnformement a l'invention, une unite 5 d'injection 
d'une matiere thermoplastique additionnelle ou de 
caoutchouc, alimentee en cette matiere par une tremie 30 
6 et comportant une vis pistonnante 7, est raccordee 
lateralement a la tete d'extrusion 2. 

La pression et le debit d'injection dans la tete d'ex- 
trusion 2 de fa matiere additionnelle, a I'aide de I'unite 
5 et de la vis pistonnante 7, sont reglables et il est ainsi 35 
possible de modifier a volonte suivant toute sa section 
transversale la forme d'une partie du profile 4. 

Comme indique ci-dessus, la matiere injectee par 
I'unite 5 peut §tre identique.ou non a la ou aux matiere 
(s) extrudees ou cb^e&nTdees par la tete 2. 40 

Le dispositif represente sur la figure 2, dont les par- 
ties deja decrites en relation avec la figure 1 sont desi- 
gnees par les memes chiffres de reference affectes de 
I'indice \ est sensiblement identique a celui de la figure 
1 , a cette difference pres que I'unite d'injection 5' alimen- 45 
te non plus la tete d'extrusion 2', mais la filiere 3'. Au 
lieu de modifier la forme du profile 4' suivant toute sa 
section, ce dispositif permet done de modifier de facon 
preferentielle certaines parties de la section, la filiere 
etant naturellement adaptee pour recevoir la matiere so 
additionnelle et lui conferer le profil desire. 
^ Les figures 3 a 8 sont des coupes transversales de 
/ 'divers profiles d'etancheite pour vehicules automobiles, 
dont la section transversale a ete modifi6e localement, 
conformement a l'invention. 55 

La figure 3 represente un joint d'etancheite pour en- 
cadrement de porte d'automobile ou pour certains cof- 
fres. Ce joint comprend une partie a section en U, 10, 
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en polychlorure de vinyW^Iestin6e a coiffer et a pincer 
un element saillant de I'encadrement de porte. A une 
branche de la partie en U 10 sont attenants un profile 

t ^^|ciX^.v caoutchouc ce,lulaire . destine a etre 
6crase entre la porte d'automobile et I'encadrement de 
porte pour assurer I'etancheite, et une levre cosmetique 
12, a fonction decorative et de protection, 6galement en 
caoutchouc cellulaire. La partie 10 comporte, de facon 
connue en soi, une armature metallique 1 3 et des levres 
14, qui font saillie a partir de chaque -face en vis-a-vis 
de la partie en U en direction de I'autre face, afin d'6viter 
une desolidarisation accidentelle de cette partie 10 et 
du bord saillant qu'elle 6quipe. Deux fibres de verre 15 
sont noyees dans la masse de PVC de la pince 10 au 
voisinage des fibres neutres. 

Conformement a l'invention, une couche 16 de 
caoutchouc cellulaire d'epaisseur variable est rapportee 
sur toute la surface interne du tube 1 1 , en vue de d'ame- 
liorer la portance du^tube.^ u ^ 

Dans te joint d'etaheneue de la figure 4, destine a 
equiper un coffre , on retrouve une partie formant pince 
20, a section en U, en polychlorure de vinyle, a la base 
de laquelle sont attenantes une partie tubulaire 21 en 
caoutchouc cellulaire et une I6vre cosmetique 22, ega- 
lement en caoutchouc cellulaire. La partie 20 comprend 
egalement une armature metallique 23 et des levres 24, 
qui font saillie a partir de la face interne de chaque bran- 
che du U en direction de la branche opposee; Une fibre 
de verre 25 est noyee dans la base de la partie 20, au 
voisinage de la fibre neutre. 

Conformement a l'invention, la partie tubulaire 21 
comporte, sur une partie de sa face interne, uhe couche 
26 d'6paisseur variable, sur la ou les parties de sa lon- 
gueur qui correspondent aux parties incurvees de I'en- 
cadrement a equiper. On ameiiore ainsi la teriue du joint 
dans les parties incurv6es, ainsi que la portance du joint. 

Dans le joint de la figure 5, qui est lui aussi destine 
a equiper un cpffre, on retrouve a nouveau une partie 
30 formant pince, a section en U, en polychlorure de 
vinyle, a la base de laquelle est attenant un profile tu- 
bulaire 31 en caoutchouc cellulaire. , 

Dans cette forme de realisation, conformement a 
l'invention, une surepaisseur 32, formant bourrelet 
d'etancheite d'epaisseur variable suivant une partie de 
la longueur de la partie formant pince 30, est appliquee 
sur la face interne de la base.de cette partie. La matiere 
thermoplastique utilisee pour cette surepaisseur 32 
peut etre du polychlorure de vinyle. 

Le bourrelet ainsi forme assure I'etancheite entre le 
fond de la partie formant pince 30 et le bord saillant 
qu'elle ceiffe. * , . 

Le joint pour encadrement de porte de la figure 6 
comprend une partie en U formant pince 40, un joint tu- 
bulaire 41 attenant lateralement a Tune des branches 
de la partie 40, une levre cosmetique 42 attenante a la 
base de cette branche, et un second joint tubulaire 43 
attenant au joint 41. 

Conformement a Tinvention, le joint tubulaire 41 est 
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empli sur une partie de sa longueur d'une mousse 44 
de polyur&hane, afin d'ameliorer la tenue et la portance 
du profiled Dans le mfime but, une couche 45 de polyu- 
rethane, dont I'epaisseur varie suivant la longueur du 
joint tubulaire 43, est appliquee localement sur la face s 
interne de la partie de celui-ci non contigue au joint 41 . 

Le profite de la ficjjure 7^est_yn profile pour encadre- 
ment d f une vSr^nrio^^ed'u^ie pone d'automobile. II com- 
prend une partie 50 a section en U formant pince* des- 
tined a coiffer une feuillure de I'encadrement de vitre, et io 
une seconde partie a section en U, 51, dite coulisse, 
destined a guider la vitre mobile dans ses deplacements 
et a assurer FStancheite en position de fermeture de cet- 
te vitre. La partie 51 est disposee en sens inverse de la 
partie 50, a laquelle elle est attenante, une branche du is 
U de chaque partie 6tant commune a I'autre partie. Les 
deux parties 50 et 51 sont en polychlorure de vinyle et 
elles comportent une armature metallique 52. Des le- 
vres 53 font saillie a partir de la face interne de Tune des 
branches de la partie 50 en direction de I'autre branche 20 
et sont destinies a assurer I'accrochage de cette partie 
50 sur la feuillure qu'elle equipe. Les deux branches de 
la partie 51 comportent des levres teiles que 54 et 55, 
destinies a s'escamoter, lorsque la vitre mobile arrive 
en position de fermeture, et a venir s'appliquer dans cet- 25 
te position contre les faces de cette vitre, pour assurer 
I'etancheite. 

Conformement a invention, une surepaisseur 
d'une composition plus dure 56, en caoutchouc ou en 
matiere plastique, est avantageusement rapport ee sur 30 
la face interne, tournee vers la coulisse 51, de la levre 
57 formant I'extremite libre de la partie de la pince 50 
non attenante a cette coulisse, avec une 6paisseur va- 
riable suivant la portion de la longueur de cette levre 57 
destined a §tre disposee dans les parties a forte cour- 35 
bure de I'encadrement de vitre, afih de favoriser la tenue 
du profile dans ces zones. 

Le profile de la figure 8 est du meme type general 
que celui de la figure 7, et Ton y retrouve une partie a 
section en U formant pince 60, avec des levres 61 , at- 40 
tenante a une partie 62 a section en U inverse^ ou cou- 
lisse, avec des levres 63 / etr£4jes parties 60 et 62 com- 
portant en outre une armature metallique 65. 

Conformement a {'invention, une levre 66 fait saillie 
localement vers I'interieur de la coulisse 62, au-dessus 
de la partie de la base de celie-ci avec laquelle la vitre 
mobile entre en contact en position de fermeture, afin 
de s'interposer entre la tranche de cette vitre et la base 
de la coulisse, pour amortir leur contact et ameliorer 
Tetancheite. so 

Ces quelques exemples, limites aux profiles de la 
technique automobile, mais qui sont transposables a 
Pevidence a tout autre type de profiles fabriques par ex- 
trusion, montrent que le procede et le dispositif confor- 
mes a I'invention se pretent facilement a des modifica- 55 
tions locales de la section de ces profiles, en vue de 
I'obtention d'effets specifiques avantageux, moyennant 
un accroissement de cout reduit. 
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Revendications 

1 . Procedd de fabrication par extrusion d'un profile (4, 
4 1 ) en au moins un mate>iau thermoplastique ou en 
caoutchouc, a section transversale variable locale- 
ment suivant sa longueur, notamment d'un profile 
d'6tanch6it6 pour automobile, a I'aide d'une extru- 
deuse (1, V) equipee d'une tete d'extrusion (2, 2') 
et d'une filiere (3, 3*) appropriee, ce proc6d& 6\anX 
caract6ris§ en ce que l*on injecte lateralement dans * 
la tete d'extrusion (2) ou dans la filiere (3) une quan- * 
tite additionnelle de matiere thermoplastique ou de 
caoutchouc, a debit et a pression d'injection regla- 
bles, pendant une dur^e r^glable, que Ton ajuste 
en fonction des variations de section d6sir6es, la 
matiere additionnelle venant adherer au materiau 
thermoplastique ou au caoutchouc du profile pour 
creer une modification locale de sa section. 

2. Procede seion la revendication 1 , caracteris6 en ce 
que la matiere additionnelle injectee dans la tete 
d'extrusion (2) ou dans la filiere (3 1 ) est identique a 
la matiere de I'extrudeuse (1, V) avec laquelle elle 
vient en contact. 

3. Proc6d6 selon la revendication 1 , caracte>is6 en ce 
que la matiere additionnelle injectee dans la tete 
d'extrusion (2) ou dans la filiere (3') est difterente 
de la matiere de I'extrudeuse (1, V) avec laquelle 
elle vient en contact. 

4. Dispositif de fabrication par extrusion d'un profile (4, 
4') en au moins un materiau thermoplastique ou en 
caoutchouc, a section transversale variable locale- 
ment, notamment d'un profile cf6tanch6ite pour ve- 
hicule automobile, ce dispositif comprenant une ex- 
trudeuse (1, V) equipee d'une tete d'extrusion (2, 
2') et d'une filiere (3, 3'), et etant caracterise en ce 
qu'il comporte une unite d'injection a vis pistonnan- 
te (5, 5') d'une matiere thermoplastique additionnel- 
le ou de caoutchouc, sous une pression et avec un 
debit reglables, pendant une durSe reglable, cette 
unite (5, 5') 6tant connectee lateralement a la tete 
d'extrusion (2) ou a la filiere (3*). 



4 




5 




6 




7 




8 



EP 0 822 052 A1 



Office euro peon 

<tes brevete RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 



Num4ro a* la demands 

EP 97 40 1777 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Calegorie 



X 



abrege * 

* Page 3, ligne 14 - page 4, ligne 12 * 

* revendications; figures 1,2 * 

US 5 296 067 A (MESNEL FRANCOIS ET AL) 22 



/ 



/ 



Citation du document avec indication, en cas de besom, 
. des parties perttnentes 



£R_24Z2^S2fl_6 (OAETWYLER AG) 9 mai 1986 



"mars 1994 

* colonne 1, ligne 22 

* colonne 4, ligne 35 

* figures 8,9,13 * 



ligne 25 * 
ligne 62 * 



US 3 724 985 A (BURLIS N ET AL) 3 avril 
41973 

colonne 1, ligne 52 - colonne 2, ligne 3 

* colonne 3, ligne 18 - ligne 31 * 

* figure 1 * 



WO 80 90936 A (CELLOPLAST AB ;KARLSS0N N 



(SE); J0NSS0N G (SE); CARLSSON G (SE)) 15 
mai 1980 

* page 3, ligne 3 - ligne 10 * 

* figure * 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 010, no. 033 (M-452), 8 fevrier 1986 
& OP 60 187513 A (MITSUBISHI JUSHI KK) , 



5' septembre 1985, 
abrege * 



W0 94 25245 A (BAEDJE K H METEOR 



GUMMIWERKE ;BUCHH0LZ HANS VOLKER (OE); 
HILL ALIS) 10 novembre 1994 

* abrege * 

* page 6, ligne 6 - ligne 22 * 

* revendications 1-6; figures 1-3 * 

-/-- 



Re vindication 
oonoenvae 



1-4 



1-3 



1-3 
4 

1-3 



1-4 



Le present rapport a ete etabli pour toutes las rovendicafiooa 



Lieu de (a t 

LA HAYE 



Data d"*chevem<snt de U. reci-#rch« 

6 novembre 1997 



CLASSEMENTDELA - 
OEMANDE (tntCLS) 



B29C47/06 
B29C47/56 



DOMAINES TECHNIQUES 
RECHERCHES (JntCL6) 



B29C 



EummiUur 

Jensen* K 



CATEGOfilE OES OOCUMENTS CITES 

X : partjoufierement pertinent A Kd leul 

Y : parties Segment pertinent en combirwiaon aveoun 

autre document de (a meme categorie 
A : arriere-plan technologique 
O ; divulgation non-ecrite 
P : document into roal&ire 



T : theorie ou pnnope A la baa* de Tinvention 
E : document de brevet anterieur, mois pub&e A b 

date de depot ou apres cede date 
O : che dans la demande 
L : Che pour <f autre* raisons 

A : membra de la me me famifle. document coireipondant 



9 



EP 0 822 052 A1 



Office europeen 
des brevets 



RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 



Numero do la domande 

EP 97 4G 1777 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Categorie 



Citation du document avec indication, on cas de besoin, 
dg» parties pertinentes 



Reven<*eation 



CLASSEMENT 0E LA 
OEMANOE (tnLCL6) 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 006, no. 163 (M-152), 26 aout 1982 
& JP 57 Q77549 A (T0Y0DA GOSEI CO LTD) , 
14 Mi WBZ^S „S4J ^^w/^, 

* abrege * 

US 4 374 880 A {MESNEL FRANCOIS) 22 ' 
fevrier 1983 [N ^ 

* abrege * 

* colonne 2, ligne 25 - ligne 45 * 

* colonne 3, ligne 9 - ligne 23 * 

* figures * 



1-4 



1-3 



2% 



OOMAJNE3 TECHNIQUES 
RECHERCHES (lnLCI.6) 



Le present rapport a ete etabli pour toutes les revendications 



Lieu d« U recherche 

LA HAVE 



Data dechevetr.ent de la recherche 

6 novembre 1997 



Examinalcur 

Jensen, K 



CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES 

X : perticufierement pertinent a tui i«ul 

Y : partial! eminent pertinent en oombtnaiaan aveo un 

outre document de la meme categoric 
A : arriere-plan teohnotogique 
O : divulgation non-acrite 
P : document intercalejre 



T : t hearts ou prinoipe a la base de (Invention 

E : document de brevet anterieur, maj* pubEe a la 

dale de depot ou apre* cette date 
O : cite dans la demande 
L : cite pour d* autre* ratsone - 



& : merrfcre de la meme famine, document correspondent 



10 



